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Основними параметрами, які розглядаються під час проектування пристроїв для 
виготовлення профільної стрічки формувальними інструментами є радіальна сила 
деформації Pr та необхідний крутильний момент Mk на формувальних інструментах. 
Для того щоб знайти ці величини, розглянуто рисунок 1, на якому показано схему фор-
мування гофр на стрічці формувальними інструментами.  
 
Рис. 1. Розрахункова схема процесу формоутво-
рення гофр на стрічці: 1 – верхній формувальний 
інструмент; 2 – нижній формувальний 
інструмент;  3 – напрямна;  
4 – стрічка; 5 – профільна стрічка 
Згідно експериментальних да-
них радіальна сила деформації Pr 
досягає свого максимуму при 
найбільшій глибині деформування 
стрічки, тобто коли центральна вісь 
зуба проходить через центр проти-
лежного формувального 
інструмента, тому розрахунок про-
ведено для цього випадку. Протя-
гом процесу формоутворення 
відбувається огинання верхніх 
крайок зубів стрічкою. В даному 
випадку розглянуто крайки форму-
вальних зубів циліндричної форми, 
оскільки вони найчастіше викори-
стовуються і мають найменший 
влив при утворенні дефектів, 
пов’язаних із розривом матеріалу, 
чи пошкодження поверхневого ша-
ру стрічки. 
Виведено формулу для визначення радіальної сили деформації Pr стрічки:  
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де TO  - екстрапольована границя текучості матеріалу стрічки, МПа; В – ширина 
стрічки, мм; s – товщина стрічки, мм; П – лінійний модуль зміцнення матеріалу 
стрічки, МПа; Т – крок розміщення зубів, мм; r2 – радіус заокруглення крайки зубів, 
мм; с  - середній кут контакту стрічки з крайкою зуба, град; 5 – коефіцієнт тертя між 
стрічкою і крайкою зуба. 
Отже, на основні силові характеристики процесу деформації стрічки мають вплив 
геометричні параметри профільної стрічки та коефіцієнти тертя між стрічкою і фор-
мувальними елементами пристрою.  
